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Abstract of EP0970602 



Hot attachment of drippers (1 ) takes place 
downstream of the calibrator (13) by pinching 
dripper (1) and pipe wall (3) together, between 
opposed surfaces (20, 22b), of which one (22b) is 
driven at the speed of tube advance. The other 
(20) is fixed on a dripper guidance rest (16). An 
Independent claim is included for the production 
line described, and the irrigation pipe so 
produced. Preferred features: Drippers are 




presented for pinching in succession, their 
extremities initially adjacent. A fixed rest (21) 
presses against the back of the first supportive 
surface (22b). Dripper feed velocity (V7) on the 
guide, is given by V7=V2L/d, where L is the 
dripper length, d is the separation between 
drippers and V2 is the feed rate of the pipe. The 
rest surface (22b), being soft, conforms with the 
surface of the dripper turning towards the internal 
pipe wall. Pinching takes place just downstream 
of the calibrator, preferably in the tube coolant 
liquid. Drippers are preheated electrically (PL) on 
the fixing face, to 90-160 degrees C, preferably 
140 degrees C. 
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(54) Proc6d6 de fabrication d v un tuyau goutte-a-goutte, ligne de fabrication pour sa mise en 
oeuvre et tuyau obtenu par ce proc^de 



(57) Le procede consiste k introduire les goutteurs 
(1) les uns apres les autres k I'interieur d'un tuyau (2) 
pendant que ce!ui-ci est forme dans une extrudeuse 
(10), puis calibre dans un calibreur (13), k fixer k chaud 
les goutteurs (1) k la paroi interieure (3) du tuyau (2) au 
fur et k mesure de sa progression en aval de I'extru- 
deuse (10), puis k refroidir le tuyau (2) et percer celui-ci 
au droit de chaque goutteur (1) pour le faire communi- 
quer avec 1'exterieur. 

Selon rinvention, Toperation de fixation k chaud est 

c R9 > 



executee en aval du calibreur (13) par pincement du 
goutteur et de la paroi dudit tuyau entre des premiere et 
deuxieme surfaces antagonistes (20, 22b) dont Tune est 
entraTnee k la vitesse de progression du tuyau (2) et 
dont I'autre est menagee sur un organe d'appui fixe (1 6) 
formant guide d'amenee pour les goutteurs (1). Les 
goutteurs sont presentes k I'operation de pincement les 
uns apres les autres en etant contigus par leurs extre- 
mites. 
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Description 

[0001 ] La presents invention est relative a la fabrica- 
tion de tuyaux d'irrigation goutte-a-goutte. 
[0002] Un precede de fabrication d un tel tuyau est s 
d6ja d6crit dans la demande de brevet europeen No 
98106765 et est du type consistant a: 

fabriquer des goutteurs, 

introduire lesdits goutteurs les uns apr£s les autres 
a I'interieur dudit tuyau pendant que celui-ci est 
forme dans une extrudeuse, puis calibre dans un 
calibreur, et 

fixer a chaud lesdits goutteurs a la paroi interieure 
du tuyau au fur et a mesure de sa progression en 
aval de ladite extrudeuse puis refroidir ledrt tuyau et 
percer celui-ci au droit de chaque goutteur pour le 
faire communiquer avec Texterieur. 

[0003] Selon ce precede connu, les goutteurs sont 
irrtrodurts dans le tuyau en formation a I 'aide d'un fil sur 
lequel les goutteurs sont accroches a distance reguliere 
les uns des autres, la distance entre eux determinant 
celle a laquelle ils seront f ix6s a I'interieur du tuyau. La 
force de traction sur la succession de goutteurs resulte 
de celle exercee par le dernier goutteur qui vient d'etre 
soude a chaud sur la paroi interieure du tuyau. Ceci 
implique que les goutteurs se deplacent a la vitesse du 
tuyau en progression en amont de leur passage au cen- 
tre de I'extrudeuse, sinon lefil risque de se rompre. II en 
r6sulte une complication de I'installation, car il faut pre- 
voir des moyens non seulement pour manipuler le fil, 
mais egalement pour en eviter la rupture. 
[0004] Par ailleurs, selon le principe de ce dispositif, 
le goutteur qui vient d'etre soude a la paroi interieure du 
tuyau tire par I'intermgdiaire du fil les goutteurs suivants 
et permet leur avancement. Des essais ont montre que 
les forces mises en jeu pour la traction des goutteurs 
suivants conduisent systematiquement a un arrachage 
plus ou moins important de I'arriere du goutteur qui 
vient d'etre soude, ce qui rend le tuyau inutilisable. 
[0005] Un autre inconvenient de ce proc6d6 consiste 
en ce qu'il ne permet pas de prechauffer de maniere 
satisfaisante la face des goutteurs destinee a venir en 
contact avec la paroi interieure du tuyau pour faciliter 
leur soudage a ce dernier, compte tenu de la vitesse de 
defilement elevee des goutteurs attaches sur le fil avant 
le soudage. Cela conduit d'une part a une conception 
plus complexe des goutteurs (surface de contact avec le 
tuyau plus faible) et d'autre part a utiliser des materiaux 
collants ou a point de ramollissement plus bas mat, 
adaptes a rejection, ce qui rend la fabrication des gout- 
teurs delicate et coOteuse. 

[0006] L'invention a pour but de rem6dier a ces incon- 
venients. 

[0007] Elle a done pour objet un proc6d6 de fabrica- 
tion du type indique ci-dessus qui est caracterise en ce 
que : 



ladite operation de fixation a chaud est executee en 
aval dudit calibreur par pincement du goutteur et de 
la paroi dudit tuyau entre des premiere et deuxieme 
surfaces antagonizes dont I'une est entratnee a la 
vitesse de progression du tuyau et dont ('autre est 
menagee sur un organe d'appui fixe formant guide 
d'amenee pour les goutteurs. 

[0008] Grace a ces caracteristiques, les goutteurs 
sont amenes individuellement par le guide formant sur- 
face d'appui et acquierent la vitesse du tuyau seulement 
pendant le court instant ou ils subissent le pincement 
contre la paroi interne du tuyau et pendant qu'ils sont 
thermosoud6s sur sa paroi interne. De ce fait, la ligne 
de fabrication peut etre nettement plus simple. On 
notera Egalement que la distance entre les goutteurs 
dans le tuyau f ini est obtenue sans autre moyen ou ope- 
ration supplementaire. 

[0009] Selon un mode de realisation pref6r6, les gout- 
teurs sont pr6sentes a reparation de pincement les uns 
apres les autres en 6tant contigus par leurs extr6mrt6s. 
[001 0] II ainsi possible de faire avancer les goutteurs 
a la vitesse desir6e et de faire varier le pas de fixation 
des goutteurs dans le tuyau a volonte en augmentant 
ou diminuant la vitesse d'amenee des goutteurs dans le 
postede pincement. 

[0011] Selon un mode de realisation avantageux, le 
precede de l'invention comprend en outre une etape 
supplementaire consistant a prechauffer la face des 
goutteurs destinee a §tre tournee vers la paroi inte- 
rieure du tuyau avant que ceux-ci soient pinces entre la 
paroi interieure du tuyau et les premiere et deuxieme 
parois antagonistes. 

[001 2] Cela permet notamment de faciliter le soudage 
du goutteur au tuyau qui ne peut, dans certains cas (fai- 
ble epaisseur de sa paroi), apporter la quarttite de cha- 
leur necessaire au goutteur pour realiser un soudage de 
bonne qualite. 

[0013] L'invention a 6galement pour objet une ligne de 
fabrication pour la mise en oeuvre du precede selon 
l'invention, comprenant un poste d'amenee des gout- 
teurs, suivi d'un poste d'extrusion et de calibrage dudit 
tuyau et d'un poste de refrotdissement de celui-ci, ladite 
ligne etant caracterisee en ce qu'en aval dudit poste 
d'extrusion et de calibrage est pr6vu un poste de pince- 
ment pour, au cours d'une operation de fixation a 
chaud. presser chaque goutteur contre la face interne 
dudit tuyau et en ce qu'un guide pour les goutteurs relie 
ledrt poste d'amenee audit poste de pincement en tra- 
versal ledrt poste d'extrusion et de calibrage, ledit 
guide def inissant une surface d'appui pour lesdits gout- 
teurs dans ledit poste de pincement. 
[0014] L'invention a 6galement pour objet un tuyau 
obtenu par le procede de l'invention, caracterise en ce 
qu'il comprend des goutteurs dont la face tournee vers 
ledit tuyau est plane et en ce qu'au droit de chaque 
goutteur, ledit tuyau presente en section un troncon 
aplati du cdte ou se trouve chaque goutteur. 
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[001 5] Des caracteristiques complementaires du pro- 
cede, de la ligne de fabrication et du tuyau selon I'inven- 
tion sont d6f inies dans les revendications d6pendantes. 
[0016] D'autres caracteristiques et avantages de 
I'invention apparaTtront au cours de la description qui va 5 
suivre, donnee uniquement a titre d'exemple et faite en 
se ref erant aux dessins annexes sur lesquels : 

la figure 1 est une vue sch6matique en elevation 
laterale d'une ligne de fabrication d'un tuyau d'irri- 10 
gation goutte-a-goutte pour mettre en oeuvre le 
proced6 selon I'invention ; 

les figures 2 a 5 sont des coupes prises respective- 
ment selon les lignes A-A, B-B, C-C et D-D de la 
figure 1 , et 

la figure 6 est une vue en section transversal e d'un 
tuyau d'irrigation goutte-a-goutte fabrique selon 
une variante du procede de I'invention. 

[0017] La ligne de fabrication, representee a titre 
d'exemple sur la figure 1 pour la mise en oeuvre du pro- 
cede de fabrication selon I'invention, comprend un 
poste d amen6e A de goutteurs 1 , un dispositif d'extru- 
sion et de calibrage B du tuyau 2 et un poste de pince- 
ment C dans lequel les goutteurs 1 sont amenes en 
contact avec la face interieure du tuyau 2 pour adherer 
a celle-ci. Le sens de progression des operations de 
fabrication est de droite a gauche sur la figure 1 . 
[0018] En ce qui concerne les goutteurs 1 , il convient 
de noter que tout type de goutteur connu dans la tech- 
nique peut §tre utilise pendant la mise en oeuvre de 
I'invention, un type particulierement approprie 6tant 
celui qui est decrit dans la demande de brevet europeen 
precise a laquelle on peut se reterer pour plus de 
detail. Pour le besoin de la presente description, il suffit 
de noter que les goutteurs ont globalement la forme 
d'un bloc en parallelepipede rectangle realise en 
matiere plastique, et qu'une face determined 1a (figure 
2) parmi leurs grandes faces, qui presente de prefe- 
rence une forme cylindrique legerement convexe, doit 
§tre tournee vers la paroi interieure 3 du tuyau 2. 
[001 9] C'est pourquoi en amont du poste d'amen§e A 
est dispose un bol vibreur (non represents et connu en 
soi) permettant de placer les goutteurs 1 dans le poste 
d'amen£e A en conformit6 avec la position qu'ils doivent 
avoir, une fois qu'ils sont introduits dans le tuyau 2, 
c'est-a-dire, le cas 6cheant. avec la face 1a convexe 
tournee vers le haul 

[0020] Le poste d'amenee A comprend une courroie 
sans fin 4 dont on apercoit sur la figure 1 la poulie aval 
5. La courroie progresse dans le sens de la f leche F et 
elle est reltee a cet effet a des moyens d'entraTnement 
non repr6sentes, par exemple un moteur electrique. Les 
goutteurs 1 qurttarrt le bol vibreur sont deposes sur le 
brin superieur 4a de la courroie sans fin 4 en se suivant 
les uns denriere les autres, leurs faces d'extremite 6tarrt 
contigues. Un bloc de transfert 6 est prevu en aval de la 
courroie sans fin 4 pour pousser les goutteurs 1 dans 



une chenille 7. 

[0021 ] Cette derniere comprend deux courroies sans 
fin 7a et 7b respectivement sup6rieure et infeneure, les 
brins adjacents 7a-1 et 7b- 1 des deux courroies 6tant 
places a une distance verticale I'un de I'autre egale ou 
tres legerement infeneure a la hauteur d'un goutteur 1. 
Les deux courroies 7a et 7b passent sur des poulies 
respectives 8 et sont entralnees dans le sens des fle- 
ches par des moyens moteurs (non represented) leur 
imprimant une vitesse Iin6aire V 7 . 
[0022] On notera que le poste d'amen£e A comprend 
une embase 9 sur laquelle sont montees la courroie 4 et 
la chenille 7 et qui est elle-meme deplacable selon la 
direction de progression du proc6d6 grace a des roulet- 
tes 9a ou d'autres moyens de roulement appropries et 
ce afin de pouvoir r£gler la position de I'ensemble par 
rapport au dispositif d'extrusion et de calibrage B qui va 
maintenant etre d£crit. 

[0023] Ce dispositif comprend une t§te d'extrusion 1 0 
preserrtant un alesage central 1 1 et pouvant §tre de tout 
type connu. Elle permet d'6baucher en continu une 
ebauche de tuyau 12 qui est amenee dans un calibreur 
13 ou le tuyau est amen6 a sa configuration definitive. 
Le calibreur 13 integre la paroi amont 14 d'un bac a vide 
15 rempli d'un liquide de refroidissement tel que de 
I'eau. 

[0024] Un guide 16 est forme par un profile ayant une 
section en U (figure 2) ouvert vers le haut, qui mene de 
I'extr6mit6 aval de la chenille 7 vers I'amont en passant 
successivement a travers la tete d'extrusion 10, I'ebau- 
che 12 du tuyau 2 et le calibreur 13. Le passage defini 
par ce profile 16 est de section rectangulaire dont les 
dimensions correspondent a la section exterieure des 
goutteurs 1. On rappelle que les goutteurs representes 
sur les figures 1 a 5 peuvent avoir une face superieure 
I6gerement convexe comme on le voit en particulier en 
1a sur la figure 2. Toutefois. cette forme peut §tre choi- 
sie en fonction des besoins, les goutteurs pouvant rev§- 
tir d'autres formes, voire presenter des imperfections de 
forme comme des bavures resultant du moulage des 
deformations ou autres irr6gularit6s sans que cela ait 
un effet d6favorable sur le bon d6rou1ement du proc6de 
de fabrication selon I'invention. 

[0025] Le guide 16 s'etend au dela du calibreur 13 
dans le tuyau 2. A la hauteur de l entree du calibreur 13, 
le fond du guide 16 se releve progressivement vers 
I'aval en formant une rampe 19 pour, a I'extr6mit6 du 
guide, se transformer en une surface horizontale 
d'appui 20. 

[0026] Au-dessus de la surface d'appui 20 du guide 
16, la paroi du bac a vide 15 pr&sente une console ou 
sabot fixe 21 s'6tendant horizontalement vers I'int6rieur 
et formant un contre-appui. Cette console 21 s'6tend 
transversal ement entre les brins superieur 22a et infe- 
rieur 22b d'une courroie sans fin 22, 6tant entendu que 
le brin inferieur 22b est en contact de la face interieure 
de la console 21 . la courroie sans fin 22 etarrt disposee 
en aval du calibreur et de preference immediatement a 
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la sortie de ce dernier. Le prof il de la courroie sans fin 
peut etre adapte a la forme de la face 1a du goutteur 
(forme plate ou convexe), mais de preference la surface 
de la courroie 22a presente une consistance molle, ce 
qui peut etre obtenu en la revetant d'un garnissage 23 
en caoutchouc ou en matiere mousse, une mousse de 
polyurethane par exemple pouvant convenir a cet effet. 
[0027] La courroie passe sur deux poulies 24 et 25, 
Tune d'entre elles 25 etant couplee, par une broche 26 
traversant la paroi du bac 15, a un moteur d'entratne- 
ment 30 27 qui entraTne la courroie dans le sens des f le- 
ches. 

[0028] La ligne de fabrication representee aux figures 
comprend en outre un poste de prechauffage P des 
goutteurs 1, dispose entre le poste d'amenee A des 
goutteurs 1 et ledit poste de pincement C. Ce poste de 
prechauffage P comprend des moyens de prechauffage 
qui s'etendent depuis le poste d'amenee A a travers 
ledit poste d'extrusion j usque dans le poste de calibrage 
B. Dans I'exemple de realisation decrit, les moyens de 
prechauffage sont des moyens de chauffage electri- 
ques a resistance qui component une lame metallique 
Pi et s'etendent au-dessus dud it guide 16 depuis ledit 
poste d'amenee A jusque dans ledit poste de calibrage 
en traversant le poste d'extrusion, la lame P| etant reliee 
en court-circuit a une source de tension electrique (non 
representee). 

[0029] On notera a ce propos que la lame P| presente 
de preference un prof il qui epouse la forme de la face 
des goutteurs qui est destinee a etre soudee a la paroi 
interieure du tuyau (figure 2). Pour fixer les idees, 
I'epaisseur de la lame P| est par exemple de I'ordre de 
0,2 mm et cette lame permet de chauffer les goutteurs 
1 a une temperature comprise entre 90° et 160 °C et de 
preference a une temperature de I'ordre de 140°C. 
[0030] De preference, la lame P| est elastique et est 
fixee a une extremrte du guide 16. On notera egalement 
que la lame P| est agencee pour appliquer, de prefe- 
rence elastiquement, les goutteurs 1 dans le fond du 
guide 16. Ainsi les goutteurs sont en contact permanent 
et etroit avec la lame P|, ce qui permet un prechauffage 
efficace de ceux-ci. 

[0031] Le deroulement du precede de fabrication est 
le suivant. 

[0032] La courroie sans fin 4 amene en continu des 
goutteurs 1 qu'elle regoit d'un dispositif de determina- 
tion d'attitude (non represente) tel qu'un bol vibreur. La 
vitesse de la courroie 4 est ajustee a une valeur V-j choi- 
sie superieure a la vitesse maximale V 1 a laquelle les 
goutteurs peuvent progresser dans la ligne de fabrica- 
tion. II en resulte que les goutteurs glissent sur la sur- 
face de la courroie 4. 

[0033] Etant transferes dans la chenille 7, les gout- 
teurs 10 sont amenes a une vitesse predefinie V 7 qui 
est choisie a une valeur tres inferieure a celle de la 
vitesse V 2 a laquelle le tuyau 2 progress e a travers le 
calibreur 13 et la partie aval de la ligne de fabrication. 
[0034] Au cours de cette progression, la face des 



goutteurs destinees a etre tournee vers la paroi inte- 
rieure du tuyau 2 avant que ceux-ci viennent soient pin- 
ces entre la paroi interieure du tuyau et lesdites 
premiere et deuxieme parois antagonistes est prechauf- 
5 f6e. 

[0035] La temperature de prechauffage depend de la 
nature du materiau des goutteurs et est comprise gene- 
ralement entre 90° et 160°C et de preference de I'ordre 
de 140°C. 

w [0036] On choisit de preference une valeur pour la 
vitesse V 7 de telle man i ere que : 

V 7 =V 2 .l/d 

is dans laquelle I est la longueur d'un goutteur 1 et d la dis- 
tance de laquelle deux goutteurs successifs doivent 
etre espaces dans le tuyau f ini. Par exemple, si V 2 = 1 00 
m/min, I = 30 mm et d = I m , la vitesse de la courroie 7 
sera V 7 = 3 m/min. Ce calcul demontre qu'il est possible 

20 selon I'invention de realiser un prechauffage efficace 
des goutteurs avant leur soudage au tuyau. 
[0037] Les goutteurs 1 sont ainsi pousses dans le 
guide 16 ou ils progressent a la vitesse V 7 et ce sans 
etre en contact avec le tuyau 2 en formation mais en 

25 contact avec la lame elastique Pj du dispositif de pre- 
chauffage, jusqu'a ce qu'ils arrivent en haut de la rampe 
19 et s'engagent sur la surface d'appui 20. En arrivant 
sur cette surface, les goutteurs viennent en contact 
avec la paroi interieure 3 du tuyau qui presente une 

30 vitesse lineaire V 2 et sont entraines a cette meme 
vitesse. 

[0038] On notera au passage qu'on a constate que le 
soudage contre la surface interne du tuyau est meilleur 
que dans les precedes classiques. Ceci est du, d'une 

35 part, au fait que le tuyau lui-meme saisit chaque gout- 
teur et I'amene a sa propre vitesse V 2 et. d'autre part, 
au fait que les goutteurs sont prechauff es. 
[0039] La courroie 22 tourne a une vitesse lineaire 
sensiblement egale a la vitesse V 2 du tuyau 2 a cet 

40 endroit. Ainsi, pendant un court instant, chaque gout- 
teur 1 est pris en sandwich entre la surface d'appui 20 
et la surface interne du tuyau 2, ce dernier etant a son 
tour en appui, mais sans frottement, contre le brin infe- 
rieur 22b de la courroie 22. Comme ce brin inferieur 22b 

45 est lui-meme en appui contre la surface inferieure de la 
console 21, it se produit un pincement du goutteur 1 et 
de la partie de paroi du tuyau se trouvant a cet instant 
dans le poste de pincement C, d'ou il resulte une fixa- 
tion par soudage a chaud du goutteur a la paroi inte- 

50 rieure du tuyau. 

[0040] Compte tenu de la mollesse du garnissage 23 
de la courroie 22. celle-ci epouse sans difficulte la forme 
qu'imprime la face 1a du goutteur au tuyau 2. La forme 
de cette face 1a peut done etre choisie en fonction des 

55 besoins sans que Ton ait a changer de courroie. En par- 
ticulier, sa face peut etre convexe comme cela est 
represente a la figure 2, mais egalement plate comme 
le montre la figure 6. En outre, des defauts de forme du 
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goutteur n'ont pas d'inf luence sur la quality de la fixation 
par soudage du goutteur sur la paroi 3 du tuyau 2. 
[0041 ] La figure 6 montre en outre que dans le cas ou 
la face du goutteur en contact avec le tuyau 2 est plate, 
la forme finale du tuyau peut presenter en section un 
troncon rectiligne 28. Ceci peut etre avantageux pour 
signaler a I'utilisateur d'un tuyau conforme a I'invention 
les endroits ou se trouve un goutteur. 
[0042] Le fait de presser chaque goutteur 1 contre la 
paroi interieure 3 du tuyau 2 au moment du soudage, 
c'est-a-dire lorsque le tuyau est encore mou et chaud, 
fait qu'une parti e du goutteur fond et se soude contre le 
tuyau. De preference, la face de contact du goutteur est 
specialement dessinee pour favoriser cette operation. 
[0043] Par ailteurs, le ref roidissement du tuyau 2 dans 
le calibreur 13 et en dessous de la courroie 22 fait que 
I'exterieur du tuyau est deja refroidi, alors que I'interieur 
est encore chaud compte tenu de la mauvaise conduc- 
tibilite des matieres plastiques. En outre, a cet endroit, 
le tuyau n'a encore ete que tres peu en contact avec 
I'eau de ref roidissement. 

[0044] On notera que le fait que I'exterieur du tuyau 
soit deja durci au moment ou le goutteur vient en con- 
tact avec I'interieur du tuyau encore chaud permet de 
limiter de fagon importante les risques de percement du 
tuyau en formation. Pour fixer les idees pour un tuyau 
ayant une paroi 0,2 mm d'epaisseur, la penetration des 
goutteurs est de I'ordre d'un dixieme de millimetre plus 
ou moins cinq centiemes. 

[0045] Le tuyau 2 equipe de ses goutteurs 1 quitte 
ensuite le bac 15, passe de fagon classique par des 
bacs de refroidi ssement, un secheur, un dispositif de 
percement pour pratiquer les orifices au droit des gout- 
teurs et un dispositif d'enroulement. 
[0046] II va de soi que (Invention n est pas limitee au 
mode de realisation qui vient d*§tre decrit et que des 
modifications ou variantes peuvent etre envisagees 
sans sortir du cadre de I'invention. On pourra notam- 
ment envisager d'omettre le prechauffage des goutteurs 
avant le soudage. Dans ce cas, le guide 1 6 pourrait pre- 
senter la forme d'un tube dont le passage interne serait 
ajuste a la forme des goutteurs, ce tube presentant une 
ouverture au droit du calibreur. 

[0047] L'inverrtion presente de nombreux avarrtages. 
Grace a au procede et a la ligne de fabrication qui vien- 
nent d'dtre decrites, il n'est pas necessaire d'adapter le 
rayon de courbure de la face du goutteur destinee a etre 
tournee vers la paroi du tuyau au diametre de ce der- 
nier, etdonc a celui du calibreur. En effet, la consistance 
molle ou souple de la courroie sans fin 22 lui permet de 
s'adapter a la forme du goutteur, qui peut le cas echeant 
etre deforme. Cela permet un soudage homogene du 
goutteur sur le tuyau sans risquer de le deteriorer, ce 
qui serait le cas si de tels goutteurs etaient amenes en 
contact avec le tuyau dans le calibreur, c'est-a-dire con- 
tre une surface rigide. 

[0048] L invention rend done le rayon de courbure des 
goutteurs independant du diametre des tuyaux a fabri- 



quer et permet ainsi d'eliminer le probleme de gestion et 
de fabrication des goutteurs. 

Revendications 

5 

1. Precede de fabrication d'un tuyau dlrrigation 
goutte-a-goutte (2), consistant a : 

fabriquer des goutteurs (1), 
10 - introduire lesdits goutteurs (1 ) les uns apres les 
autres a I'interieur dudit tuyau (2) pendant que 
celui -ci est forme dans une extrudeuse (10), 
puis calibre dans un calibreur (13), 
fixer a chaud lesdits goutteurs (1) a la paroi 
is interieure du tuyau (2) au fur et a mesure de sa 

progression en aval de ladite extrudeuse (10). 
puis refroidir ledit tuyau (2) et percer celui-ci au 
droit de chaque goutteur (1) pour le faire com- 
muniquer avec I'exterieur, 
20 ledit procede etant caracterise en ce que 

ladite operation de fixation a chaud est execu- 
tee en aval dudit calibreur (13) par pincement 
du goutteur (1) et de la paroi (3) dudit tuyau (2) 
entre des premiere et deuxieme surfaces anta- 
25 gonistes (20, 22b) dont Tune (22b) est entraT- 

nee a la vitesse de progression du tuyau (2) et 
dont I'autre (20) est m6nagee sur un organe 
d'appui fixe (16) formant guide d'amenee pour 
les goutteurs (1). 

30 

2. Procede de fabrication selon la revendication 1, 
caracterise en ce que lesdits goutteurs (1) sont pre- 
senter a I'operation de pincement les uns apres les 
autres en etant contigus par leurs extremites. 

35 

3. Procede de fabrication selon la revendication 1 ou 
2, caracterise en ce que ladite premiere surface 
d'appui (22b) est elle-mgme partiellement en appui 
contre une surface fixe (21). 

40 

4. Procede de fabrication selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce que la 
vitesse d'amenee (V 7 ) a iaqueile lesdits goutteurs 
(1) progressent dans ledit guide (16) repond a la 

45 relation suivante: 

V 7 =V 2 .l/d 

dans Iaqueile I est la longueur d'un goutteur, d la 
so distance entre deux goutteurs et V 2 la vitesse de 
progression du tuyau (2). 

5. Procede de fabrication selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 4, caracterise en ce que ladite 

55 premiere surface antagoniste (22b) est conformee 
de maniere a s'adapter a la forme de la face (1 a) de 
chaque goutteur (1) destinee a etre tournee vers la 
paroi interieure (3) du tuyau (2). 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



55 



5 



+ 



EP 0 970 602 A1 



10 



6. Procede de fabrication selon la revendication 5, 
caracterise en ce que ladite premiere surface (22b) 
est de consistance molle de maniere a s'adapter a 
une forme quelconque de ladite face (1a) du gout- 
teur(1). 

7. Precede de fabrication selon l une quelconque des 
revindications precedentes, caracterise en ce que 
Poperation de pincement est executee immediate- 
ment en aval de ladite operation de calibrage, de 
preference dans le liquide de refroidissement du 
tuyau (2). 

8. Procede de fabrication selon Tune quelconque des 
revindications precedentes. caracterise en ce qu'il 
comprend en outre une etape supplemental con- 
sistant a prechauffer la face des goutteurs destinee 
a §tre tournee vers la paroi interieure (3) du tuyau 
(2) avant que ceux-ci soient pinces entre la paroi 
interieure du tuyau et lesdites premiere et 
deuxieme parois antagonistes. 

9. Procede de fabrication selon la revendication 8, 
caracterise en ce que I'etape de prechauffage con- 
siste a prechauffer les goutteurs a une temperature 
comprise entre 90° et 160°C et de preference a 
approximativement 1 40°C. 

10. Ligne de fabrication destined a la mise en oeuvre 
du procede tel que defini dans Tune quelconque 
des revendications precedentes, comprenant un 
poste d'amenee (A) des goutteurs (1), suivi d'un 
poste d'extrusion et de calibrage (B) dudit tuyau (2) 
et d'un poste de refroidissement (15) de celui-ci, 
caracterisee en ce qu'en aval dudit poste d'extru- 
sion et de calibrage (A) est prevu un poste de pin- 
cement (C) pour, au cours d'une operation de 
fixation a chaud, presser chaque goutteur (1) con- 
tra la face interne (3) dudit tuyau (2) et en ce qu'un 
guide (16) pour les goutteurs (1) relie ledit poste 
d'amenee (A) audit poste de pincement (C) en tra- 
versal ledit poste d'extrusion et de calibrage (B), 
ledit guide def inissant une surface d'appui (20) pour 
lesdits goutteurs (1) dans ledit poste de pincement 
(C). 

11. Ligne de fabrication selon la revendication 10, 
caracterisee en ce que ledit poste de pincement (C) 
comprend une courroie sans fin (22) dont fun des 
brins (22b) se deplace dans la direction dudit tuyau 
(2) et dont la surface est ladite premiere surface 
antagoniste a ladite surface d'appui (20) avec inter- 
position de la paroi dudit tuyau (2). 

12. Ligne de fabrication selon la revendication 11. 
caracterisee en ce que ladite courroie sans fin (22) 
est pourvue d'un moteur d'errtratnemerrt (27) pour 
I'entrainer a la vitesse d'avance (V2) dudit tuyau. 



13. Ligne de fabrication selon Tune quelconque des 
revendications 11 et 12, caracterisee en ce qu'un 
organe fixe (21) est interpose entre les brins (22a, 
22b) de ladite courroie sans fin (22) pour offrir une 

5 surface d'appui pour le brin (22b) de cette courroie 

qui est en contact avec ledit tuyau (2). 

14. Ligne de fabrication selon la revendication 13, 
caracterisee en ce que ledit poste de pincement (C) 

10 est place dans le liquide de refroidissement dudit 
poste de refroidissement (15) et en ce que ledit 
organe d'appui (21) est fixe sur la structure de ce 
poste de refroidissement. 

is 15. Ligne de fabrication selon I'une quelconque des 
revendications 11 a 14, caracterisee en ce que 
ladite courroie (22) est revStue d'une matiere 
mousse (23). 

20 16. Ligne de fabrication selon I'une quelconque des 
revendications 10 a 15, caracterisee en ceque ledit 
guide (16) comprend un profile ayant une section 
en forme de U ouvert vers le haut et dont le pas- 
sage interne est ajuste a la forme desdits goutteurs 

25 (1), et en ce que ce guide presente au droit du cali- 
breur (13) dudit poste d'extrusion et de calibrage 
(B) une surface en rampe (19) pour conduire lesdits 
goutteurs (2) vers ladite surface d'appui (20) du 
guide (16). 

30 

17. Ligne de fabrication selon I'une quelconque des 
revendications 10 a 16, caracterisee en ce qu'elle 
comprend en outre un poste de prechauffage des 
goutteurs. dispose entre le poste d'amenee (A) des 

35 goutteurs (1) et ledit poste de pincement (C). 

18. Ligne de fabrication selon la revendication 17, 
caracterisee en ce que ledit poste de prechauffage 
comprend des moyens de prechauffage qui s'eten- 

40 dent depuis le poste d'amenee (A) a travers ledit 
poste d'extrusion jusque dans le poste de calibrage 
(B). 

19. Ligne de fabrication selon la revendication 18. 
45 caracterisee en ce que les moyens de prechauffage 

sont des moyens de chauffage eiectriques a resis- 
tance. 

20. Ligne de fabrication selon la revendication 19 lors- 
50 que celle-ci depend de la revendication 1 6, caracte- 
risee en ce que lesdits moyens de chauffage 
comprennent une lame metallique (P|) s'6tendant 
au-dessus dudit guide (16) depuis ledit poste 
d'amenee (A) jusque dans ledit poste de calibrage 

55 a travers le poste d'extrusion, ladite lame (P|) etant 
reli6e en court-circuit a une source de tension eiec- 
trique. 
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21. Ligne de fabrication selon la revendication 20, 
caract6ris6e en ce que ladite lame (P|) est 6lastique 
et fixee & une extrSmite dudit guide (16) et en ce 
qu'elle est agencee pour appliquer les goutteurs (1) 
dans le fond dudit guide (16). s 

22. Tuyau d'irrigation obtenu par le proc6d6 suivant 
Tune quelconque des revendications 1 k 9, caracte- 
rise en ce qu'il comprend des goutteurs (2) dont la 
face tournee vers ledit tuyau est plane et en ce 10 
qu'au droit de chaque goutteur (2), ledit tuyau pr6- 
sente en section un troncon aplati (28) du c6t6 ou 

se trouve chaque goutteur. 

15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



7 



EP 0 970 602 A1 




8 



EP 0 970 602 A1 



3 



Office europeen RApp0RT DE RECHERCHE EUROPEENNE 

des brevets 



Numero de la demande 

EP 98 11 2645 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorie 



Citation du document avec indication, en cas de besoin, 
des parties pertinentes 



Revendication 
concemee 



CLASSEMENT DE LA 
DEMANDE (lnt.Cl-6) 



A 
T 



US 5 271 786 A (GORNEY MOSHE ET AL) 
21 decembre 1993 

* le document en entier * 

US 5 282 916 A (BLOOM SHLOMO) 
1 fevrier 1994 

* le document en entier * 

US 5 324 379 A (ECKSTEIN GERSHON) 
28 ju1n 1994 

* le document en entier * 

US 5 676 897 A (DERMITZAKIS EMMANUIL) 
14 octobre 1997 

* le document en entier * 

EP 0 715 926 A (KERTSCHER S A E) 
12 juin 1996 

EP 0 872 172 A (SWISSCAB S A) 
21 octobre 1998 



Le present rapport a ete 6tabli pour toutes tes revendications 



1-3,7, 
10,22 



1,2,7, 
10,22 



1,7,10, 
22 



1,7,10, 
22 



A01G25/02 
B29C47/02 



DOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES <lnt.CI.6) 



A01G 

B29C 



Lieu de b recherche 

LA HAYE 



Date achievement de la recherche 

8 decembre 1998 



Merckx, A 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : parti culierement pertinent a lui soul 

Y : particuilerernent pertinent en comblnaison avec un 

autre document de la memo categorie 
A : amere-plan tecnnologique 
O : divulgation non-ecrite 
P : document intercaiaire 



T : theorie ou prtncipe a ta base de rinvention 
E : document de brevet anterieur, mats publie a la 

date de depot ou apr&s cette date 
D : did dans la demande 
L : cite pour cfautres raisons 



& : membre de la meme famiOe. document conespondant 



9 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

JSJf BLACK BORDERS 

pSf IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
pj( FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

]Ej COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



